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A shallow three-dimensionally shaped product has a decorative 
finishing layer, pref. a wood veneer(5), on the visible side of a metal, 
sandwich structure with two outer metal layers (2,3) and an injected 
plastic core (4). Functional parts such as fasteners (8) are formed on 
the rear face of the structure. The metal layer (2) is covered in the 
wood veneer (5) either prior to or during the core (4) injection and a 
clear varnish is applied to the visible face of the veneer (5) . 

In a mfg. process the metal facing layers (2,3) are placed flat in 
the mould cavity and are shaped by the pressure of the injected 
polymer . 

USE - The component is used as an internal fitting in a vehicle, 
esp. a car. 

ADVANTAGE - The product has comparable stiffness to a die cast 
product, resists heat distortion and is less expensive to mfr. 
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(73) Patentinhaber: 

Mercedes-Benz Aktiengesellschaft, 70327 Stuttgart, 
DE 



(72) Erfinder: 

Schumacher, Rolf, 71067 Sindelfingen, DE 

(§) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht gezogene Druckschriften: 

DE 41 23 766 C2 

DE 29 44 797 Al 

DE 24 44 267 A1 

DE-OS 17 29 168 




(3) Beschichtetes Dekorteil 

(57) Ein insbesondere mit einem Holzfurnier beschichtetes im 
wesentlichen flaches raumlich geformtes Dekorteil, bei dern 
die Beschichtung auf einer Unterlage aus Metall aufliegt und 
auf seiner Sichtflache mit einem KJarlackuberzug versehen 
ist und bei dem ferner auf der von der Sichtflache abge- 
wandten Ruckseite absteKende Funktionseiemente ange-' 
formt sind, soli bei stabiter und verzugsfreier Form einfach 
und kostengunstig herstellbar sein. 

Zu diesem Zweck ist das Dekorteil als Sandwichelement 
ausgebildet und besteht aus zwei im Spritzguft durch 
Kunststoff ausgefullten metallischen Abdeckungen, von de- 
nen die eine bereits vor dem Einspritzen des Kunststoffes 
oder wan rend des Einspritzens des Kunststoffes beschichtet 
word en ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein beschichtetes Dekorteil 
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Solche Dekorteile sollen insbesondere als Innenver* 
kleidungsteile bei Personenkraftwagen eingesetzt wer- 
den. Diese Teile mussen in manchen Fallen eine hone 
Steifigkeit und Verzugsfreiheit aufweisen. Eine hohe 
Verzugsfreiheit ist besonders in Fallen wichtig, in denen 
derartige Dekorteile mit einem unter Warme zu trock- 
nenden relativ dicken Klarlackuberzug am fertigen De- 
korteil zu versehen sind. 

Derartige Dekorteile sind bisher als DruckguBteile 
aus Leichtmetall wie beispielsweise Magnesium herge- 
stellt worden. Die Beschichtung erfolgte hierbei jeweils 
an dem ausgeformten fertigen DruckguBteiL 

Aus DE 29 44 797 Al ist es bekannt, Kunststoff teile 
bei ihrer Herstellung in einer SpritzguBform mit einer 
Holzfurnierauflage zu versehen. Ein derartiges Teil be- 
sitzt keine ausreichende Verzugfreiheit unter Warme. 

KunststoffgefQllte Metallsandwichteile, bei denen der 
Kunststoff im SpritzguBverfahren eingebracht wird, 
sind in DE 24 44 267 Al beschrieben. Die auBenliegen- 
den Metallabdeckungen sind dort nicht beschichtet 

Hiervon ausgehend beschaftigt sjch die Erfindung mit 
dem Problem, ein gattungsgemaBes Dekorteil bei einer 
mit einem DruckguBteil vergleichbaren Festigkeit und 
Verzugsfreiheit kostengunstig herzustellen. 

Eine Losung hierfilr zeigt ein nach den kennzeichnen- 
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 aufgebautes De- 
korteil auf, 

ZweckmaBige Ausgestaltungen sind Gegenstand der 
Unteranspruche 2 bis 7. 

Ein vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung enthalt 
der Anspruch 8. 

Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, durch die 
an sich bekannte Sandwichbauweise ein stabiles, ge- 
wichtsmaBig leichtes und auBerst verzugfreies Element 
einfach herstellen zu kdnnen. 

Die Beschichtung der sichtbaren Metall-Abdeckung 
kann vor der Herstellung des Sandwich teiles oder auch 
gleichzeitig mit der Herstellung des Sandwichteiles in 
einer SpritzguBform erfolgen. 

Die raumliche Form des Dekorteiles kann durch vor- 
geformte Metall-Abdeckungen oder auch durch Ausfor- 
men ebener Metallplatinen innerhalb einer SpritzgieB- 
form unter dem SpritzguBdruck erzeugt werderL 

Sandwichbauteile mit Metall-Abdeckungen und ein- 
gespritzten die Abdeckungen anbindendem Kunststoff 
sind an sich zur Herstellung von Kunststoffteilen mit 
reliefartiger Oberflache bereits aus DE-OS 17 29 168 
bekannt Bei jenen bekannten Teilen soil durch die Me- 
tall-Abdeckungen jedoch Jediglich eine MetalloberflSL- 
che auf einem Kunststoffteil erzeugt werden. Bei der 
Erfindung ist dies dagegen nicht der Fall, da hier viel- 
mehr eine nicht metallische sichtbare AuBenschicht er- 
zeugt werden soli, die beispielsweise ein aufgebrachtes 
anschlieBend lackiertes Holzfurnier sein kann. 

Soweit es ferner aus DE 41 23 766 C bekannt ist, De- 
korteile aus metallbeschichteten Kunststoffteilen zu 
schaffen, ist auch dies mit der Erfindung gattungsmaBig 
nicht vergleichbar. Bei den aus dem vorgenannten Do- 
kument bekannten Dekorteilen ist insbesondere auch 
nur eine Seite metallbeschichtet, wahrend die andere 
gegenuberliegende Seite aus dem Kunststoff des 
Grundteiles gebildet wird. An das Kunststoffteil dort 
angeformte Funktionsteile durchragen auch keine Me- 
tall-Abdeckung wie bei der vorliegenden Erfindung. 
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Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung mit Bezug auf 
das zu schaffende Dekorteil als solches sowie mit Bezug 
auf das anzuwendende SpritzguBverfahren sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend naher 
5 beschrieben. 

Es zeigen 

Fig. 1 einen Querschnitt durch einen Ausschnitt eines 
Dekorteiles in Sandwichbauweise, 

Fig. 2 einen Schnitt durch eine SpritzgieBeinrichtung 
lo mit einliegendem Sandwich-DekorteiL 

Das als Sandwich plane aufgebaute Dekorteil 1 nach 
Fig. 1 besteht aus einer oberen metallischen Abdeckung 
2 und einer unteren metallischen Abdeckung 3, wobei 
diese beiden Abdeckungen uber eine Kunststoffuilung 4 
15 miteinander verbunden sind. 

Auf der oberen Abdeckung 2 aufkaschiert ist ein 
Edelholzfurnier 5, das mit einem Klarlackuberzug 6 
uberzogen ist. 

Zur Verbesserung der Haftung des Kunststoffes 4 an 
20 den Abdeckungen 2 und 3 sind dort sogenannte Kopp- 
lungsschichten 7 aus beispielsweise aufgeklebtem Vlies 
vorgesehen. 

Durch die untere Abdeckung 3 ragt als ein von dem 
Kunststoff 4 ausgehendes und gebildetes Funktionsele- 

25 ment8heraus. 

Hergestellt wird das Dekorteil 1 in einer Kunststoff- 
SpritzgieBeinrichtung nach Fig. 2. Dort sind die beiden 
Formhalften der SpritzgieBeinrichtung angedeutet, zwi- 
schen denen der Formraum zur Aufnahme und Ausbil- 

30 dung des Dekorteiles 1 ausgebildet ist. 

Der unter Druck einzuspritzende Kunststoff gelangt 
Qber das AngieBsystem 9 in das Innere des Formhohl- 
raumes der SpritzgieBeinrichtung. In den beiden Form- 
halften ist jeweils die dem fertigen Dekorteil 1 entspre- 

35 chende AuBenf orm eingeformt. Die obere Abdeckung 2 
ist bereits mit einem Holzfurnier, das die Sichtseite des 
Dekorteiles darstellen soli, versehen. Die Holzfurnier- 
schicht ist in der Fig. 2 bei der oberen Abdeckung 2 
nicht erkennbar gezeichnet. In der unteren Formhalfte 

40 konnen Schieber 10 angebracht sein, um in Ausform- 
richtung hinterschnittartige Funktionsteile 8 durch die 
untere Abdeckung 3 hindurch ausformen zu konnen. 

Um bei in der Form vorgeformten Abdeckungen 2 
und 3 in dem Formhohlraum den gegenseitigen Abstand 

45 einstellen zu konnen, konnen aus der unteren Schicht 
Abstandshalter 11 ausgestanzt sein. Die beiden Abdek- 
kungen bestehen jeweils aus Aluminium. Der gegensei- 
tige Abstand zwischen den beiden Abdeckungen 2 und 3 
kann auch durch in der unteren Formhalfte angebrachte 

so Distanzbolzen 12 erzielt werden. 

Um eine Verankerung der unteren Abdeckung 3 ge- 
geniiber dem eingespritzten Kunststoff 4 zu verbessern, 
konnen aus dieser Abdeckung Laschen 13 nach innen 
ausgestanzt sein, die von dem eingespritzten Kunststoff 

55 4 formschlussig umfaBt werden. 

Um in der oberen Formhalfte die obere Abdeckung 2 
lagefixiert halten zu konnen, kann dort ein Vakuuman- 
schluB 14 vorgesehen sein- Durch ein dort anstehendes 
Vakuum wird die obere Abdeckung 2 an die obere 

eo Formhalfte angezogen, wozu mehrere uber die obere 
Formhalfte verteilte Vakuumanschlusse angebracht 
sein konnen. 

Bei dem in Fig. 2 dargestellten Beispiel werden die 
obere und die untere Abdeckung 2, 3 jeweils vorgeformt 
65 in den Formhohlraum zum Befullen mit einzuspritzen- 
dem Kunststoff eingelegt. Dabei ist die obere Abdek- 
kung 2 beim Einlegen bereits mit einem Edelholzfurnier 
5 kaschiert Bei einem insgesamt weniger raumlich aus- 
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geformten Dekorteil 1 konnen die Abdeckungen 2 und 3 
auch als flache unverformte Platinen eingelegt werden. 
Durch den unter Druck eingespritzten Kunststoff 4 wer- 
den sie dann an die Innenform des Formhohlraumes 
angeprefk und nehmen deren Gestalt an. Hierdurch ent- 5 
fallt ein getrennter vorausgehender Vorformvorgang 
fur die Abdeckungen 2 und 3. Die obere Abdeckung 2 
kann dabei bereits mit einer Dekorschicht wie beispiels- 
weise einem Edelholzfurnier 5 kaschiert dein. Mdglich 
ist es aber auch, das Kaschieren mit der Dekorschicht 10 
erst in der Form der SpritzgieBeinrichtung vorzuneh- 
men. Denn der Druck des einzuspritzenden Kunststof- 
fes 4 reicht sowohl fur eine Verformung der Abdeckun- 
gen 2, 3 so wie fur ein Aufkaschieren einer Dekorschicht 
aus. Dabei spielt insbesondere die durch den heiB einge- 15 
spritzten Kunststoff 4 hohe auf die Abdeckungen 2 und 
3 einwirkende und sich ubertragende Temperatur eine 
bedeutende Verformungs- und Kaschierhilfe. 

In dem in Fig, 2 gezeigten Beispiei ist das AnguBsy- 
stem 9 an der die Sichtseite darstellenden oberen Ab- 20 
deckung 2 angebracht Dies ist immer dann mdglich, 
wenn an der betreffenden Stelle an dem fertigen Dekor- 
teil 1 eine Ausnehmung oder abzudeckende Stelle vor- 
handen ist. Anderenfalls muB der,AnguB von der Seite 
oder uber die untere Abdeckung 3 erfolgen. 25 

Mit den erfindungsgemaBen Dekorteilen und insbe- 
sondere der Art der Herstellung dieser Dekorteile wer- 
den folgende wichtige Vorteile erzielt 

— Es kann ein kostengUnstiges und prozeBtech- 30 
nisch sicher beherrschbares Herstellungsverfahren 
eingesetzt werden, 

— es lassen sich Holzverkleidungsteile fur den Ib- 
nenausbau von Personenkraftwagen in verzugsar- 
mer Form herstellen, 35 

— es konnen Sandwichverbundplatten mit drtlich 
unterschiedlich starker Wanddicke einfach herge- 
stellt werden, 

— es ist auf der DekorteilrQckseite eine umfassen- 
de Moglichkeit zur Integration von Funktionsele- 40 
menten fiir insbesondere den Einbau des Teiles und 
die Befestigung anderer Elemente gegeben, 

— im Crash-Fall verhalten sich die — auch im 
Kopfaufschlagbereich angeordneten Holzverklei- 
dungsteile — in einem sicherheitstechnisch festge- 45 
legten MaBe splitterfrei. 

Patentarispriiche 

1. Beschichtetes, insbesondere holzfurniertes, gege- 50 
benenfalls Ausnehmungen aufweisendes, im we- 
sentlichen flaches r&umlich geformtes Dekorteil, 
bei dem die Schicht auf einer Unterlage aus Metall 
aufliegt und auf ihrer SichtflSche mit einem Klar- 
lackiiberzug versehen ist und bei dem ferner auf 55 
der von der Sichtflache abgewandten Ruckseite ab- 
stehende Funktionselemente, wie insbesondere Be- 
festigungsteile, angeformt sind, wobei das Dekor- 
teil (1) ein Sandwichelement ist und aus zwei im 
SpritzguB durch Kunststoff (4) ausgefuliten Metall- 60 
Abdeckungen (2, 3) bestehen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die eine Metalldeckung bereits vor 
dem Einspritzen des Kunststoffes (4) oder wahrend 
des Einspritzens des Kunststoffes (4) mit einem 
Holzfurnier beschichtet worden ist 65 

2. Dekorteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Funktionselemente (8) aus Aus- 
nehmungen in der nichtbeschichteten Metall-Ab- 
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deckung (3) herausragende Teile des eingespritzten 
Kunststoffes (4) sind 

3. Dekorteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Metall-Abdeckungen (2) und (3) 
zur Kunststoffiillung (4) hin mit einer haftverbes- 
sernden Kopplungsschicht (7) aus aufgeklebtem 
Vlies versehen sind 

4. Verfahren zur Herstellung eines Dekorteiles wo- 
bei die metallischen Abdeckungen (2, 3) als im we- 
sentlichen ebene Platinen in die SpritzgieBform, in 
der sie mit Kunststoff (4) ausgeftillt werden, einge- 
legt und unter dem Druck des einzuspritzenden 
Kunststoffes (4) in die endgiiltige Form des Dekor- 
teils (1) verformt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zur Sichtseite des Dekorteiles (1) liegende 
Abdeckung (2) entweder bereits zuvor beschichtet 
ist oder zusammen mit der aufzubringenden 
Schicht in die SpritzgieBform eingelegt wird, um 
sich unter dem Spritzdruck mit dem Furnier zu 
verbinderL 
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